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© Verfahren zum Verkleben von Datentragerplatten 

© Zum Verkleben von DVD-Halften wird auf eine DVD- 
Hal fte eine kreisformige Klebstoffspur aufgetragen und 
die andere DVD-Halfte wird zunachst um eine zur Daten- 
tragerhalfte parallels Achse gebogen und anschlieSend 
so auf die erste Datentragerhalfte aufgesetzt, dafc punkt- 
formige Beruhrflachen entstehen. Durch Anheben der er- 
sten Datentragerhalfte wird die gebogene Datentrager- 
halfte gerade gedruckt, so dafi eine ringformige Beruhr- 
flache entsteht. Diese ringformige Beruhrflache wird an- 
schlieBend gesteuert durch Kapillar- und Zentrifugalkraf- 
te vergroRert. 

Zum Halten und Aufsetzen der gebogenen Datentrager- 
halfte dient ein Touchpad mit speziell ausgebildeten Grei- 
fern. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriffi ein Verfahren zum Vcrklcben von 
Dafentragerplatten, bei dem auf einer Datentragerhaifte Kle- 
bestoff aufgetragen wird und die Datentragerhalften aufein- 
ander zubewegt werden, und ein Werkzeug zur Durchfuh- 
rung des Vcrfahrens. 

Insbesondere betrifft die Erfindung ein Verfahren zum 
ITersicHcn einer DVD. Hierbei handelt es sich urn eine Poly- 
carbonaischcibe aus zwei von den auBeren Abmessungen 
glcichcn ITalflcn. Die Fonn der DVD als auch die Form der 
einzolncn ITalflcn entspricht der hinreichend bekannten 
Compaki-Disk. Zwei 0,6 mm starke Datentragerhalften wer- 
den bei dem bcschriebenen Verfahren zu einer 1,2 mm star- 
ken DVD zu san mie nge fug t. 

Uni die ITalflcn einer DVD miteinander zu verbinden, 
wird eine Datcniragcrhalfte mit KlebscofY beschichtet oder 
es wird eine Klebstoffigur, wic bcispiclswcisc cine ringfor- 
mige KlohsiolVspur. aufgetragen. Danach wird diese Half re 
in einer genau delinicnen Art und Weise mil der anderen 
TTullic /.usanmicngcfugi. Der gesamte KlebeprozeB wird un- 
ier Reinraunibcdingungen und frei von statischen Aufladun- 
gen durchgcfuhrt. 

Bei ii i Aullragcn des Klebsioffes und insbesondere beim 
Zu.suuiiiicrilugcii der Daiciiirugerhalflen sind Luftein- 25 
schlusse /u vermeiden und es wurde daher in der EP 443 
797 vargeschljiien. /uci Daicnlnigerhalften mit Klebstoff 
zu beschichien und eine Daiemragcrhalfte zunachst spha- 
risch zu hi even und jnvhlicUmd mil der anderen in Beruh- 
rung zu nringon. Die ficruhrllache wandert somit als Ring- 30 
flachc von der Mine naeli autkrn. Bei diesem Verfahren ent- 
stehen jcdivh /unachsi Schw ierigkeiien beim spharischen 
Biegen der Plane und insbcsoiklere beim Zusammenfugen 
der Plalicn sind I.ulleinsehlussc niehl zu vermeiden. 

Der Iirfindung licgi daher die Aufgabe zugrunde, ein gat- 
tungsgcmalies Verfahren so w eiler zu entwickeln, daB beim 
Verkleben iler Daientragerhalfien Luftcinschlusse zwischen 
den Dalcnlragerhiillien verniieden werden. AuBerdem wird 
ein Werkzeug zur Durch fiih rung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens vorgeschlagen. 

Vcrfahrens ma Gig wird die Aufgabe dadurch gclost, da6 
vor der Beruhrung der Datentragerhalften eine Datentrager- 
haifte um cine zur Daieniragerhalftc paralleie Achse gebo- 
gen wird. 

Das Biegen um eine zur Datentragerhaifte paralleie 
Achse ist sehr leiehi durchzufuhren, da die in der Praxis ver- 
wendeten Daieniragerhalfien sehr flexibel sind. Wenn nun 
eine derart gcbogene Daieniragerhalfte mit einer weiteren 
Datentragerhalfle in Beruhrung kommi, entsteht zunachst je 
nach Klebstoffaufirag maximal eine Bcriihrungslinie, die 
sich beim Enlspannen der gebogenen Daientragerhalfte ver- 
breitert bis die Daientragerhalften eben aufeinander liegen. 

Das Biegen der elasiischen Datentragerhalfle erlaubt ei- 
nen zeitlich und ortlich genau definierten Beruhrablauf und 
somit eine Verbindung der beiden Datentragerhalften unter 
vollst&ndigem AusschluB von Luftblasen. 

Wahrend bei flachig mit Klebstoff beschichteten Daten- 
tragerhalften der Beruhrkontakt auf einer Linie erfolgt, kann 
durch Biegung von zwei Datentragerhalften und um einen 
Winkel versetzies aufeinander Zufuhren der Datentrager- 
halften eine punktuelle Beruhrung erzielt werden, die bei 
Entspannung der elastischen Datentragerhalften in eine Be- 
ruhrflache tibergehl. 

Eine zunachst punktuelle BerUhrung kann jedoch auch 
dadurch erzielt werden, daS der Klebstoff als Klebstoffspur 
aufgetragen wird. Die gebogene Datentragerhaifte beruhrt 
dann die ungebogene Datentragerhaifte zunachst nur punk- 
tuell und anschlieBend auf bogenlormigen Linien. Vorzugs- 



48 699 A 1 

2 

weise wird die Klebstoffspur auf die ungebogene Datentra- 
gerhaifte aufgebracht, da der Mechanismus zurn Biegen der 
anderen Datentragerhaifte auch als Zufuhrcinrichtung ver- 
wendet. we rde n kann. 
5 Eine bevorzugte Verfahrens van ante sieht vor, da 8 eine 
ebene Datentragerhaifte auf die gebogene Datentragerhaifte 
zubewegt wird. Dies erlaubt einen einfachen konstruktiven 
Aufbau. Eine besonders vorteilhafte, relative Bewegung 
zwischen den Datentragerhalften entsteht dadurch, da!3 die 
10 gebogene Datentragerhaifte elastisch gehalten wird und von 
der ungebogenen Datentragerhaifte gerade gebogen wird. 
Dies erlaubt mit geringem technischen Aufwand eine 
gleichmaBige Ausbreitung der Klebefiache. 

Zur Vermeidung der Blasenbildung wird dariiber hinaus 
15 vorgeschlagen, da6 die Datentragerhalften in Moment der 
Beruhrung einer Datentragerhaifte mit dem Klebstoff der 
anderen Datentragerhaifte relativ langsarn aufeinander zu- 
bewegt werden. Da gcradc dicscr Bcruhrpunkt zur Blasen- 
bildung neigt ? wird durch eine Verlangsamung des Ablaufes 
20 in diesem Zeitpunkt, das Entweichen der Luft erleichterl. 
Ein weiterer kritischer Moment ist der Ubergang von bo- 
gen formigen Beruhrflachen zu einer geschlossenen Beruhr- 
flache und es wird daher vorgeschlagen auch in diesem Mo- 
ment die Datentragerhalften relauv langsarn aufeinander zu- 
zubewegen, um Lufteinseblusse zu vermeiden. 

Sowie die beiden Datentragerhalften uber eine Klebstoff- 
spur in Verbindung stehen, werden sie vorteilhafterweise 
eine Zeitspanne gehalten, um ein Ausbreiten des Klebstoff- 
ringes durch Kapillarkrafte zu ermoglichen. Diese Zeit- 
spanne wird vorzugsweise so abgestimmt, daB der Kleb- 
stoffring nach innen bis zu einer sogenannten Stapelwulst 
der Datentragerplatte verlaufen ist. 

Wahrenddessen, insbesondere aber anschlieBend werden 
die uber eine Klebstoffspur in Verbindung stehenden Daten- 
35 tragerhalften eine Zeitspanne um eine zu den Datentrager- 
halften senkrechte Achse gedreht. Dadurch uberlagert sich 
der Kapiliarkraft eine Zentrifugalkraft, die im auBeren 
Randbereich der Klebstoffflache die FlieBgeschwindigkeit 
erhoht und am inneren Randbereich der Klebstoffflache die 
40 FlieBgeschwindigkeit verringert Oder stoppt. 

Das Werkzeug zurn Durchfuhren des erfindungsgemaBen 
Verfahrens weist Greifer zurn Greifen mindestens einer Da- 
tentragerhaifte auf und zeichnet sich dadurch aus, daB die 
Greifer zurn Biegen der Datentragerhaifte um eine zu einer 
45 Datentragerhaifte paralleie Achse beweglich angeordnet 
sind. Die erfindungsgemaBen, vorzugsweise am auBeren 
Rand der Datentragerhaifte angreifenden Greifer, werden 
somit nicht auf einer Kreislinie, sondem sich gegenuberlie- 
gend angeordnet, so daB mit diesen Greifem die Datentra- 
50 gerhalfte gemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren gebo- 
gen werden kann. Hierbei ist es nicht notwendig, daB die 
Biegung der Datentxagerhalfte genau einem Kreisbogen ent- 
spricht. Verstandlicherweise ist eine beliebige, konvexe Bie- 
gung moglich, deren Kurve vorzugsweise genau auf einen 
55 vorberechneten Beruhrablauf zwischen den Datentrager- 
halften abgestimmt ist. 

Da sich die Position des Greifers beim Anheben der Grei- 
fer verandert, wird vorgeschlagen, daB die Greifer elastisch 
angeordnet sind. Dies ermoglicht beim Biegen der Datentra- 
60 gerhalfte eine Schragstellung der Greifer relauv zu einer 
Senkrechten auf die Datentragerhaifte. 

Um bei schnellerem Transport der Datentragerplatte eine 
Verschiebung der unteren Datentragerpiattenhalfte relauv 
zur oberen Datentragerhaifte zu vermeiden, wird vorge- 
65 schlagcn, daB das Werkzeug cin vorstchendes Element auf- 
weisu das in eine Offnung im Datentrager oder in einer Da- 
tentragerhaifte einfuhrbar ist. Dieses vorstehende Element 
tritt bei schnellen, horizontal en Verschiebungen in Anlage 
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mil dcin Daienirager und wirkl der Tragheitskraft des Da- 
icn I riigcrs entgegcn. 

Vorteilhaft ist es, wenn das vorstehsnde Element einc 
Vcrl telling aufweist. die zur Zentrierung mil. einer ihrgegen- 
iinerliegenden Erhohung zusammenwirkt. Dies erleichten 5 
die genaue Zcntrierung zwischen sich gegeniiberliegendcn 
Djtcniragcrhalften. 

I:in beschadigungsfrcies Biegen eincr Datentragerhalfte 
wird dadurch erleichten, daB das Werkzeug eine den Grei- 
lern gegcnuberliegende Auflage mit eincr zu einer Da ten tra- 10 
pcrtialfic ahgewinkelten Flache aufweist. 

I -in Aiisfuhrungsbcispiel des erfindungsgemaBen Verfah- 
reus und cin crfindungsgcmaBes Werkzeug sind in den 
Zcuhnungcn dargesielli und werden im folgcnden naher be- 
wlinehen. lis zeigi 15 

Hj-. I cine Draufsichl auf eine DVD-Halftc. 

hiU. - cine Draufsichl und einen Sehnilt durch zwei uber- 
cn.ifvlcr ungcordnctc DVD-Halftcn, 

I- Hi- ; die Bcruhrstellcn beim ersien Konlakl der DVD- 
II ill ten. 20 

l-hs. 4 du- Ausdchnung der Bcruhrslcllen beim Entspan- 
tKfi » vr L*cK»«:cnen DVD-IIalftc, 

h tz- > die liildung einer kreistornugen Bcruhrflache, 

¥ tj». f i die VcrgroBerung der Bcruhrflache durch Kapillar- 

ki.il lc. 25 

t-ij;. 7 du- VcrgroBerung der Bcruhrflache durch Zentrifu- 
e^lkrjlic. 

h'tu. S eine Ansichi eines erfindungsgemaBen Werkzeugs. 
Ktg. cine l:\plosionszcichnung eines Teils des erfin- 
dune>ecma.'*cn Wcrk/eugs, 30 
1-fjS. Ii*»lie Posiiionierung des Werkzeugs, 
Fij". 1 1 liiegen der DVD-IIalfie mil dem Werkzeug, 
Kn». 12 das Ilalicu der DVD-Ittilflc mil dem Werkzeug, 
Ktjj. U cine Auflageflache des Werkzeugs und 
Fij». 14 cmen vergrdBerten Schniu durch die Auflagefla- M 
cite nacl*. bhl* 13 gemaG den Linien XIV-XIV. 

I in loJgenden wind das erlindungsgemaBc Verfahren und 
das erhridungsgeiiiaBc Werkzeug am Beispiel einer DVD- 
Djicnlraeeqtljlle erlautert. Dabei sind zwei kreisscheiben- 
fon nige IVKcarhonatseheiben miieinander zu verbinden. 40 
Dicscr Pto/cli wird unier Rcinrauiiibcdingungcn (Klasse 
l<H)j und Irei von siaiischen Aufludungcn durchgefuhrt. 

XuniichM uinl auf eine Daieniragcrhalfic eine kreisfdr- 
mige KlebsiolVspur aufgetragen. Allemaiiv zur Krcisfomi 
kann die KlebsiolVspur auch eine urn einen Radius verlau- 45 
fende Schlangenlinie. ein auf der DVD-IIalflo zentriertes 
Oval ixler auch eine unierbrochene Kurve sein. Ilohe und 
ttreile der KlebsiolVspur variieren dabei je nach erwunschter 
Zvklus/eil und den spe/.ihschen Higcnschaucn des Klcb- 
sioffs. Viele Higcnsehafien des KIcbslolT konnen durch 50 
Tempericren des KlehsiolTs vnriieri werden. 

Im weileren wird das Verfahren anhand einer auf der Da- 
leniragerliallle 1 aufgebrachlen kreisionnigen Klebstoffspur 
2 beschricben. Diese Klebsioflspur 2 liegi konzentrisch zum 
Mitlclloch 3 autferhalb der St ape I wulsi 4 der DVD. 55 

Die KlebsiolVspur besiizi an jeder Sielle den gleichen 
Querschnill. IXt KIcbslolT isi auf Raumtcmpcralur tenipe- 
rierl und hai eine Viskosital von ea. 1<X) mPa. Die aufgetra- 
gene KlebsiolVspur hal keine Lufieinschliisse. Der Radius 
des KlebsiolUtrcises isi von der Vlskosiiiil und dem FlieB- 60 
verbal I en des KlehsiolTs sowie der angesircbien Zykluszeii 
abhangig. !m vorliegendcn Fall bciragt er28 mm,, die Breite 
der Spur liegi bei 8 mm und die Hone der Spur bei 2 mm. 

Naehdeni der KIcbslolT auf die uniere DVD-TIalfie aufge- 
tragen wurdc. werden die Tlulftcn gclugL Dazu wird die 65 
zweite DVD-IIallie vor dem Fiigen durch das Werkzeug, 
das si>genannie Touchpad. leicht gebogen. 
. Die Fij». 2 zeigi die zwei DVD-ITiilficn I und 5 kurz vor 



dem Zusammenfugen. Urn die beiden Halfien 1, 5 miieinan- 
der zu verkleben, wird die untere Halfte 1, auf der die Kleb- 
stoffspur2 aufgetragen isu saint einer nichf gezeigten Unier- 
lage, rnir einem experiemenlell besiimnuen Geschwindis- 
keitsprofil angehoben. Die untere Einheit kann dabei mit ei- 
ner Genauigkeit von 0,5 urn an die obere Platte herangefah- 
ren werden. Wahrend dieser Bewegung wird nur die Entfer- 
nung der Half ten 1 und 5 verringert. 

Beim Aufeinanderzubewegen der Datentragerhalften 1 
und 5 ist ein enischeidender Punkt des Kiebevorgangs der 
Moment des Kontakts zwischen der oberen, gebogenen 
Halfte und der Klebsloffspur. Durch die Krumniung der 
oberen Dateniragerhalfte 5 entstehen nur zwei Beriihrpunkte 
6, 7. Dieser Beruhrmoment wird mil einer sehr langsanicn 
Geschwindigkeit wie beispielsweise 3,7 x 10" 4 m/sec ange- 
fahren, so daB durch die niedrige Geschwindigkeit und 
kleine Beriihrflache in den Punkten 6 und 7 ein blasenfreier 
Kontakt cntstcht. Diese punktucllc Bcaihrung hat den zu- 
satzlichen Vorteil, daB auch fertigungstechnische Toleran- 
zen in der Verkrtimmurig der DVD-Half ten nicht zu einem 
LufteinschluB fiihren. 

AnschlieBend wird die untere Datentragerhalfte 1 weiter 
angehoben, so daB sich die Beriihrpunkte zu zwei Halbkrei- 
sen, wie in Fig. 4 gezeigt, vergroBern. Dieser Vorgang kann 
mil einer hoheren Geschwindigkeit, wie elwa mil 7,4 x 10" 3 
m/sec durchgefuhrt werden. Eine Bildung von Luftein- 
schliissen ist in dieser Phase weniger kritisch, da der Kleb- 
stoff, waiirend sich die Haibkreise bilden. eine ausgepragte 
FlieBfront besitzt, welche die Luft problemlos verdrangt. 

Da die untere Datentragerhalfte 1 auf einer ebenen, festen 
Unterlage liegt und die obere Datentragerhalfte vom Touch- 
pad eiastisch gehalten wird, wird die obere Datentrager- 
halfte 5 gezielt syiumetrisch gerade gebogen. 

Ein weiterer kritischer Moment ist der Zeitpunkt, in dem 
sich die beiden inzwischen zu Halbkreisen 8 bzw. 9 ausge- 
bildeten Beriihrungspunkte 6 bzw. 7 an den Punkten 11 und 
12 zu einem Kreis schiiefien. In dieser Phase wird die Ge- 
schwindigkeit der unteren Datentragerhalfte 1 auf etwa 3,7 
x 10" 4 m/sec verringert, damit ein blasenfreies Ineinander- 
laufen der FlieBfronten gewahrleistet werden kann. Bis zu 
diesem Zusajnnienlaufen der FlieBfronten wird die obere 
Datentragerhalfte 5 vom Touchpad gehalten, so daB sie im- 
mer noch eine sehr geringe Biegung aufweist. Sowie sich 
die Beriihrflache zu einem Kreis geschlossen hat, wird die 
obere Datentragerhalfte 5 vom Touchpad gelost, so daB die 
beiden DVD-Half ten parallel aufeinander iiegen. 

Der Abstand der aufeinander liegenden DVD-Halften 1, 5 
liegt im Mikrometerbereich, so daB sich der Klebstoffring 
infolge der Kapillarkraft in radialer Richtung ausdehnt. 

Die weitere Ausdehnung des KlebstofTringes 12 erfolgt 
vom inneren Rand 13 des Klebstoffringes 12 nach innen und 
vom auBeren Rand 14 nach auBen durch Kapillarkrafte. Die- 
ser Vorgang kann durch Drehen der Datentragerplatte 1 ge- 
maB den Pfeilen 15, 16 in Fig, 7 und dadurch erzeugte Zen- 
trifugaikraft gesteueri werden. 

Im Ausftihrungsbeispiel wird das Verteiien des Klebstoffs 
in zwei Schritte unterteilt. Zunachst wird solange abgewar- 
tet bis sich der innere Rand 13 des Klebstoffrings 12 bis zur 
Stapelwulst (r innen =18 mm) infolge der Kapillarkraft aus- 
gedehnt hat. 

Sowie der innere Rand 13 des Klebstoffrings 12 die Sta- 
pelwulst erreicht hat, wird die Datentragerplatte in eine Ro- 
tationsbewegung von beispielsweise 2200 Umdrehungen/ 
nun. versetzt. Die Rotadonsachse steht senkrecht auf der 
Datcntragcrobcrflachc und vcrlauft durch ihrcn Mittclpunkt. 
Durch die bei der Rotation auf den Klebstoff wirkende Zen- 
trifugalkraft wird ein Ausbreiten des Klebstoffs uber die 
Stapelwulst 17 hinaus verhindert und gleichzeitig wird das 
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FlieBen des Klebstoffs nach auBen unterstiitzt. Das Rotati- 
onsgeschwindigkeitsprofil isr experi men tell so bestimmt, 
daB sich der Klebstoftring auf der Innenseite genau bis zur 
Stapelwulst ausbreitet und dorr verharrt, wahrend er auf der 
AuBenseile blasenfrei bis zurn Rand flieBt. Eventueil uber- 5 
schussiger Klebstoff wird durch die Rotationsbewegung 
uber die AuBenkante 18 der Datentragerplatte hinweg abge- 
schleudert. 

In einein folgenden ProzeB der DVD-Produktion wird der 
Klebstoff ausgehartet. 10 

Das in Fig. 8 gezeigte Werkzeug 20 wird auch Touchpad 
genannt und ist notwendig fur den Klebevorgang und fur 
den Transport der DVD-Hal fte sowie der wahrend, des Pro- 
zesses gefertigten DVD. 

Der obere Bereich 21 des Touchpads 20 dient zur Befesti- 15 
gung und Ausrichtung des Touchpads, der mittlere Bereich 
22 dient als Vakuumversorgung mitderen Steuerung und der 
unterc Bereich 23 dient als Bcfcstigungscinrichtung fur cine 
DVD oder eine DVD-Halfte. Die einzelnen Komponenten 
des niittleren und unteren Bereiches 22 bzw. 23 sind in Fig. 20 
9 genauer dargestellt. In einem Block 24 sind rnehrere Ka- 
nale 25, 26 angebracht, um S auger 27, 28, 29, die in diese 
Kanale eingeschraubt sind, mit Vakuum zu versorgen. Zen- 
tral ist an diesem Block 24 ein Kolben 30 befestigt, der uber 
Kolbenfuhrungsbander 31 miL einem verlikal bewegiichen 25 
Zylinder 32 zusammenwirkt. Mitiels der Feder 33 wird der 
Zylinder 32 nach auBen in eine O-Stellung gedruckt. Am 
Kolben sind weitere Vakuumsauger 34, 35, 36 befestigt, die 
je nach Federsiellung der Feder 33 mehr oder weniger weit 
aus einer Offnung 37 im Zylinder 32 herausschauen. Der 30 
Zylinder 32 wird letztlich mit den Schrauben 38 und Schei- 
ben 39 am Block 24 um ein definiertes MaB vertikal beweg- 
lich festgesdiraubt. 

Bei der Verwendung des Touchpads 20 liegt die DVD- 
Halfte 5 zunachst auf abgewinkelten Flachen 40, 41 einer 35 
Auflage 42 Zum Aufnehmen der DVD-Halfte wird das 
Touchpad zunachst bis in die in Fig. 10 gezeigt Position be- 
wegL so daB die Saugkopfe 36, 37 die DVD erfassen kon- 
nen. In dieser Position kann die DVD-Halfte auf einfache 
Art und Weise gegriffen und betordert werden. 40 

Zur Durchfuhrung des erfindungsgemafien Verfahrens 
wird das Touchpad 20 soweit uber die oben beschriebene 
Position hinaus abgesenkt, bis die Vakuumsaugkopfe 29. 43 
den AuBenrand der DVD-Halfte 5 beruhren. Ein zentral an 
der Anlage befestigter Chuck 45 druckt dabei den Zylinder 45 
32 entgegen der Kraft der Feder 33 nach oben, wodurch die 
Saugkopfe 36, 37 starker aus dem Zylinder 32 hervortreten. 
Da die Saugkdpfe 36, 37 das mittlere Teil der DVD in einen 
Hohlraum 44 zwischen den Flachen 40, 41 drucken, biegt 
sich die DVD-Halfte durch. 50 

Sowie auch an den auBeren Vakuumsaugkopfen 29, 43 
Unterdruck angelegt ist, kann das Touchpad 20 mitsarnt der 
Datentragerhalfte 5 angehoben werden. Beim Abheben laBt 
die Gegenkraft auf dem Zylinder 32 nach, so daB ein am Zy- 
linder befestigter Greiferchuck 49 in das Mitteiloch 3 der 55 
Datentragerhalfte eindringt. Die wie die inneren Vakuums- 
augerkopfe 36, 37 aus einem Kunsts toff material bestehen- 
den auBeren Vakuumsaugerkopfe 29, 43 sind ebenfalls in 
vertikaler Richtung elastisch. Dies ist von Bedeutung, da 
sich der Abstand der Halteposition zwischen den auBeren 60 
und inneren Vakuumsaugern in Naherung um das (1/cosa- 
l)-fache seines Betrages vergroBert. Durch die vertikale 
Elastizitat wird somit ein Verwerfen der oberen DVD-Halfte 
5 aufgrund innerer Spannungen verhinderL 

Die Fig. 13 und 14 zeigen die Auflage 42 mit ihrcn abgc- 65 
winkelten Flachen 40, 41 und einem zentralen Auflagefla- 
chenchuck 45, das mittels einer Schraube 46 und einer Zwi- 
schenlegscheibe 47 zentral zwischen den abgewinkelten 



Flachen 40, 41 in die gebogene Grundflache 48 der Auflage 
42 eingeschraubt ist. 

Wahrend die Datentragerhalfte 5 auf den abgewinkelten 
Flachen 40, 41 aufliegi, wird die Datentragerhalfte 5 durch 
den Chuck 45 zentriert (vgl. Fig. 10). Auch beim Aufsetzen 
des Touchpads mit seinen inneren und auBeren Saugkopfen 
36, 37, 29, 43 auf die Oberflache der Datentragerhalfte 5 
bleibt die Datentragerhalfie 5 durch den Chuck 45 positio- 
niert, so daB ein Verrutschen der Datentragerhalfte 5 beim 
Aufsetzen des Touchpads 20 verhindert wird (vgl. Fig. 11). 
Erst wenn die Datentragerhalfte 5 fest gegrifYen ist. das 
Touchpaid 20 mit dem vorstehenden Greiferchuck 49 nach 
oben bewegu so daB der Greiferchuck 49 durch den Anlage- 
chuck 45 keine Gegenkraft mehr erfahrt und in die Offnung 
3 der Datentragerhalfte 5 eindringt. Dadurch kann die ge- 
griff ene Datentragerhalfte 5 auch sehr schnell horizontal be- 
wegt werden. ohne daB infolge von Tragheitskrafcen eine 
Lagcvcrandcrung der Datentragerhalfte 5 rclativ zum 
Touchpad 20 entstelu. 

Paten tanspruche 

1. Verfahren zum Verkleben von Datentragerplatten, 
bei dem auf einer Datentragerhalfte (1) Klebstoff (2) 
aufgetragen wird und die Datenlragerhalflen (1, 5) auf- 
einander zubewegt werden, dadurch gckcnnzcichnct, 
daB vor der Beriihrung der Datentragerhalften (1. 5) 
eine Datentragerhalfte (5) um eine zur Datentrager- 
halfte (5) parallele Achse gebogen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Klebstoff (2) als Klebstoffspur aufgetragen 
wird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB eine ebene Datentra- 
gerhalfte (1) auf die gebogene Datentragerhalfte (5) zu- 
bewegt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprti- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die gebogene Daten- 
tragerhalfte (5) elastisch gehalten wird und von der un- 
gebogenen Datentragerhalfte (1) gerade gebogen wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Datentragerhalf- 
ten (1, 5) im Moment der Beriihrung einer Datentrager- 
halfte (5) mit dem Klebstoff (2) der anderen Datentra- 
gerhalfte (1) relativ langsam aufeinander zubewegt 
werden. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Datentragerhalf- 
ten (1, 5) im Moment des Ubergangs von bogenformi- 
gen Beruhrflachen (8, 9) zu einer geschlossenen Be- 
ruhrflache (12) relativ langsam aufeinander zubewegt 
werden. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die iiber eine Kleb- 
stoffspur (12) in Verbindung stehenden Datentrager- 
halften (1, 5) eine Zeitspanne gehalten werden. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die uber eine Kleb- 
stoffspur (12) in Verbindung stehenden Datentrager- 
halften (1, 5) eine Zeitspanne um eine zu den Datentra- 
gerhalften (1, 5) senkrechte Achse gedreht werden. 

9. Werkzeug zum Durchfuhren des Verfahrens nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 8 mit Greifem zum Greifen 
mindestens einer Datentragerhalfte (5), dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Grcifcr (29, 43, 36, 37) beweg- 
lich angeordnet sind, um eine Datentragerhalfte (5) um 
eine zur Datentragerhalfte (5) parallele Achse zu bie- 
gen. 
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10. Werkzeug nach Anspruch 9 ? dadurch gekcnnzeich- 
nct r daB die Greifer (36. 37) elastisch angeordnet sind. 

11. Werkzeug nach einem dcr Anspriiche 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichner, daB das Werkzeug (20) ein 
vorstehendes Element (49) aufweist. das in eine OrY- 5 
nung (3) ini Datentrager oder in einer Datentragerhaliie 
(5) einfiihrbar ist. 

12. Werkzeug nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das vorstehende Element (49) abgeledert 
am Werkzeug befestigr ist. io 

13. Werkzeug nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
kennzeichneu daB das vorstehende Element (49) eine 
Vertiefung aufweist, die zur Zentrierung mit einer ihr 
gegcnuberliegenden Erhohung zusammenwirkt. 

14. Werkzeug nach einem der Anspruche 9 bis 13, da- 15 
durch gekennzeichnet, daB das Werkzeug (20) eine den 
Greifern (29. 43) gegenuberliegende Auflage (42) mil 
cincr zu cincr cbcncn Datcntragcrhalftc (5) abgcwin- 
kelten Flache (41, 42) aufweist. 

20 
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